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Heat exchanger, more particularly oil cooler for 
motor vehicles, which consists of a plurality of flat 
tube sections (2) through which a first heat 
exchange medium flows, which are closed on 
both sides by flat crimping and/or by a flat- 
crimped standing seam and are situated parallel 
to one another with the interposition of gill-like 
ribs (3) onto which a second heat exchange 
medium flows. The seam edges (8) provided at 
the tube ends have a corrugated contour 




extending in the longitudinal direction of the 
seam. This configuration produces, on the one 
hand, a very stable sealing seam. Again, 
because of the inherently stable seam they 
ensure its tightness, to be precise even when the 
heat exchanger is subjected to relatively high 
mechanical loads during operation, as is the case 
when it is used for oil coolers of motor vehicles. 
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WSnnetauscher, insbesonrtere Blktihler far Kr£*tfahrseuge 

Die Erfindung betrifru e.inen Kannetaiic^her, insbesondere einen 
Olkuhler ftir Kraf ; fahrzeuge, bestenend aus rcehreren, von einem 
ersten warmetauEThmittel durchstrflmt^.n Flachrohrabschnitten, 
die beidseitig durch Flachquetsch^n ?^nd/oder durch einen flach- 
gequetschten Stehfalz geschlosBen sind und unter Zwischenschal- 
tung von lamellenartigen und voro zweiten wannetauschraedium 
angestrttmten Rippen parallel aneinanderliegen. 

WSrmetauscher dieser Art sind bekannt (DE-GM 89 03 873). Der 
W&rmetauscher dieser bekannten Art wird dadurch hergestellt, 
daB ein Flachrohr zick-zack-fOrroig Oder serpentinenartig so. 
gebogen wird, daB die zwischan den Biegestellen verlauf enden 
Flachrohrabschnitte parallel zueinander liegen. Die Abdichtung 
der Flachrohrabschnitte, die durch quer verlaufende Bohrungen 
mit Anschlufistutzen fUr das warmetauschmediura versehen werden, 
wird durch . das Flachguetschen der Rohrwandungen an den Biege- 
stellen einerseits und an den beiden zunKchst offenen Enden des 
Rohres durch einen f lachgeguetschten Stehfalz erreicht. Die 
Abdichtung solcher Stehfalze nacht gewisse Schwierigkeiten, 
auch wenn eine Verltftung vorgenoiranen wird. 

Es ist auch bekannt, warmetauecher durch mehrere einzelne 
stapelartig aufeinander angeoifdnete Flachrdhre 2U bildeh (EP 
106 479 All, deren Enden durch zusMtzlich aufgesetzte End- 
stdcke abgedichtet werden, die mehrere jeweils parallel 



zueinander und auf den Abstand der Flachrohre abgestimrate 
Auswtflbungen in der Form von Kappen besitzen, zwischen die die 
offenen Endbereiche der Flachrohre hereingeschoben und dann 
verlOtet werden. SolchermaBen hergestellte WMrmetauscher sind 
verhaitnismaflig aufwendig. 

Der Erfindung liegt die. Aufgabe zugrunde, einen warmetauecher 
der eingangs gens-anfcen Art bo auszubilden, dafl der endseitige 
Abschlufl der Flachrohre ohne groBen Auf wand , aber so vorge- 
nommen vird # daB die Dichtheit in jedem Fall gewahrleistefc 1st. 

Zur Lflsung dieser Aufgabe wird bei einem waraietauscher der ein- 
gangs genannten Art vorgesehen, die an den Rohrenden angeord- 
neten Stehfalze mit einer in LMngsrichtung des Palzes ver- 
laufenden Wellenkontur zu versehen. Dies kann in einfacher 
Weise nach d«n Umfalzen durch ein entsprechendes Preflwerkzeug 
geschehen, das den Stehfalz zu einer Wellenkontur drttckt. Diese 
Ausgestaltung ergibt zura einen einen sehr stabilen Abschlufl- 
falz. Sie gewShrleistet auch wegen des in sich stabilen Falzes 
dessen Dichtheit, und zwar auch dann, wenn der warroetauscher ira 
Betrieb, vie das beim Einsatz fUr Olkuhler fur Kraftfahrzeuge 
der Fall 1st, relativ starken mcshanischen Belastungen ausge- 
setzt wird. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung Bind in den Unter- 
ansprOchen gekennzeichnet . Die Merkraale des Anspruches 2 
bringen in Verbindung mit der Falzausbildung nach Anspruch 1 
den Vorteil, dafl das aufwendige Biegen einos Flachrohres ent- 
f alien kann, ohne dafl jedoch der Her steliungsauf wand durch 
zusatzlich angesetzte Endkappen zu grofl wird oder die Gefahr 
des Undichtwerdens der Flachrohre besteht. Die Merkmale des 
Anspruches 3 erlauben die Herstellung eines einfach aufgebauten 
PreBwerkzeuges. 

Die Ausgestaltung nach den Ansprtichen 4 bis 6 bringt den Vor- 
teil mit sich, daB im Bereich der Offnungen. die zum Verbinden 



der Flachrohre untereinander dienen, keine Verformungen Oder 
Verwerfungen auftreten. Die Merkniale dee Anspruches 7 gewShr- 
leisten einen besonders dichten Falz und die Merkmale des 
Unteranepruchee 8 umreiBen vorteilhafte Mtfglichkeiten , die Lage 
des FalzGB im Hinblick auf das Flachrohr anzuordnen. 



In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von AusfUhrungsbei- 
spielen dargestellt und wird in folgenden erlMutert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische und perapektivische Darstellung 

eines erf indungsgemaflen warmetauschere , der aus 
mehreren stapelartig Ubereinander angeordneten Flach- 
rohre tticken besteht, 

Fig. 2 die vergrttflerte Teilansicht des mit einem Falz ver- 

schlossenen Stirnendes eines der Flachrohre des 
warmetauschers der Fig. 1 in Richtung des Pfeiles II 
gesehen, 

Fig. 3 den Schnitt lSngs der Linie III in Fig. 2, 
Fig. 4 den Schnitt langs der Linie IV in Fig. 2, 



Fig. 5 eine Darstellung Shnlich Fig. 2, jedoch bei einer 
anderen Aus ftih rungs form des Stehfalzes, 

Fig. 6 den Schnitt ISngs der Linie VI durch Fig. 5, 

Fig. 7 eine Darstellung Shnlich Fig. 2, jedoch bei einer 
anderen Variante des Stehfalzes, 

Fig. 8 den Schnitt langs der Linie VIII in Fig. 7 , 



Fig. 
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die Darsteliung einer weiteren Variante des Steh- 
falzes ahnlich Fig. 2 und 



Fig. 10 den Schnitt durch den Falz der Ausf Uhrungsf orm der 
Fig. 9 la'ngs der Linie X. 

In der Fig. 1 ist schematise*! ein WSrmetauscher in seinem 
grundsMtzlichen Aufbau angedeutet, der ftlr den Olktthler eines 
Kraftfahrzeuges verwendet werden soil. Der WHrraetauscher (1) 
der Fig. 1 besteht aus mehreren Flachrohren (2) bestimmter 
LMnge, die mit ihren grofleren Flfichen parallel zueinander an- 
geordnet Bind una im fertigen Zustand jeweiis unter Swischen- 
fUgung von lamellenartigen Rippenblechen (3) aufeinanderge- 
stapelt sind. Jedes der Flachrohre (2) ist im Bereich seiner 
Enden mit je einer Offnung (4) versehen, durch die, wie mit dem 
Pfeil (5) angedeutet ist, eines der WMrmetauschmedien, bei- 
spielsweise das zu kllhlende 51/ liber nicht gezeigte Anschlufl- 
stutzen in das Innere des Flachrohres (2) gefUhrt werden kann, 
das in bekannter Weise ebenfalls mit eingelegten Turbulenz- 
blechen (6) ausgefUllt ist. Die Bffnungen (4) jedes Flachrohres 
(2) stehen auch untereinander liber Zwischenhtilsen in Verbin- 
dung, so da8 ein warmetauschmedium im Sinn des Pfeiles (5) in 
alle Flachrohre eintreten und diese durch einen und die gegen- 
Uberliegenden Dffnungen (4) untereinander verbindenden Austritts- 
stutzen wieder verlassen kann. Durch das Aufeinanderstapeln der 
Flachrohre (2) und der dazwischen liegenden Rippenbleche (3) 
wird ein sogenannter Rippenrohrblock gebildet, der in bekannter 
Weise im Sinn des Pfeiles (7) quer zu den Flachrohren (2) mit 
dem zweiten warmetauschraedium, beispielsweise mit' Klihlluft 
angestrorat werden kann. 

Jedes der Flachrohre (2) besteht aus einem RohrstOck, das 
zunSchst an beiden Enden offen ist. Die Abdichtung der Enden 
erfolgt dadurch, daB die Wandungen der Flachrohre (2) jeweiis 
zu einem Stehfalz (8) zus amine ngedrttckt und umgefalzt werden, 
der, wie insbesondere aus Fig. 2 zu entnehmen ist, eine wellen- 
artige Kontur aufweist. Dies kann in einfacher Weise beispiels- 
weise dadurch erreicht werden f daB zunSchst nach Fig. 3 die 
obere Wand (9) des Flachrohres (2) im Endbereich (9a) nach 



unten bis etwa in die Ebene der unteren Wand (10) durch ein 
Werkzeug gedrlickt wird, in welches da6 Flachrohr eingelegt 
wird. Dadbrch liegen die Teile (10b und 9b) der Wandungen (10 
und 9) zunMchst parallel aufeinander. Sie werden dann zu dem 
Stehfalz (11) umgefaltet, der zunachst noch flach ist, aber die 
vierfache StHrke der Dicke der Wandungen (9 und 10) aufweist. 
Der Stehfalz (11) wird dann in einem DrUckwerkzeug, das die 
Wellenkontur der Darstellung der Fig* 2 aufweist, so zusaramen- 
gedrUckt, dafi er die aus Fig, 2 ezsichtliche etwa sinusfuxfliige 
Wellenkontur erreicht, die nach unten gerichtete Scheitel 
(11") und nach oben gerichtete Scheitel (11') aufweist. Da die 
Wellenkontur gleichmSBig ist, eind alle Scheitel (11 • und 11' •) 
Uber die gesamte LMnge des Stehfalzes (11) gesehen, jeweils im 
gleichen Abstand zueinander angeordnet. Auch die Hdhe (a) , die 
der so gebildete Stehfalz (11) einnimrat, ist Uber die Breite 
(b) (Fig. 1) jedes Flachrohres (2) gleich groS, In der Fig. 2 
und 3 ist die Ausgestaltung dabei so vorgenoramen worden, daB 
die Mittellinie (12) des sinusartigen Verlaufes des Stehfalzes 
(11) in etwa nit der MittellSngsebene (13) der Flachrohre (2) 
zusammenfMllt. 

KSglich ist es auch, dis AfcstHnds dsr Schsitsl (11 1 J {die 
Teilung) und die H8he (a) der Wellungen (die Amplitude) im 
mittleren Bereich des Falzes (11) kleiner als in den AuBen- 
bereichen zu wShlen. Man kann dadurch vermeiden, daB beim 
Zusammenquetschen des Falzes (11) in diesem mittleren Bereich, 
der an der Stirnseite der Flachrohre (2) vor den Offnungen (4) 
liegt, zu viel Material in den Falz hereingezogen wird. Der 
Bereich der Offnung (4) , Uber die jedes Flachrohr rait einem be- 
nachbarten verbunden wird, unterliegt daher. weniger der Gefahr, 
dafi er verformt oder vervorfen wird. Der AnschluB von Ver- 
bindungsstutzen zu benachbarten Rohren kann daher nicht beein- 
trSchtigt werden. 

Die Fig. 5 bis 10 zeigen Abweichungen von einer solchen Ausle- 
gung. 



So 1st die Ausgestaltung bei der AusfUhrungsform nach den Fig, 
5 und 6 so vorgenommen, dafl der Stehfalz (11), dessen Kofttur iro 
Ubrigen jener der Fig. 2 bis 4 entspricht, im Bezug zur Mittel- 
lfingsebene (13) jedes Fiachrohres (2) so angeordnet ist, daB 
jeweilB die Scheitel (ll 1 ) von der MittellBngeebene (13) 
tangiert werden. Dadurch ragen die Scheitel (11* ') deutlich 
liber die untere Wand (10) nach unten, Der dadurch entstehenfie 
Falz (11) wird, da er schr^g nach unten gezogen ist, wie Fig, 6 
zeigt , sshr stshil. Die eixizelnen Sonlchien der ubereinander 
gefalzten Wandungstelle (9b, 10b) liegen in alien Bereichen 
aneinander an. Diese Bauart kann auch dazu ausgenlltzt werden, 
daB der Stehfalz (11) zur Axialftihrung der Rippenbleche (3) 
dient. 

Die Ausftihrung&form der Fig. 7 und 8 sieht vor, dafi die Mittel- 
linie (12) de_ sinus fBrxnigen Verlaufes des Stehfalzes (11) in 
etwa mit der Ebene der unteren Wand (10) zusammenf Silt . Dadurch 
ergibt sich die aus Fig. 8 ersichtliche Falzform. Die AusfUh- 
rungsfonn der Fig. 9 und 10 wiederum sieht vor, daB der S'ceh- 
falz (11) noch weiter zur Mitte hin, aber noch nicht so weit 
wie in den Fig. 2 und 3 verschoben ist. Hier liegt die Mittel- 
linie (12) des sinus fSrrsigen Vsriaufes des Stehfalzes (11) 
etwas oberhalb der InnenflSche der unteren Wand (10). Alle 
gezeigten AusfUhrungsforinen weisen den Vorteil eines sehr 
stabilen gevellten Stehfalzes (11) auf, der, wie jeweils den 
Schnittzeichnungen der Fig. 3, 4, 6, 8 und 10 entnommen werden 
kann, auch sehr lange und gegeneinander gebc^ar^ DichtflMchen 
aufweist, die eine gute und dauerhafte Abdichtung der Flach- 
rohre (2) ennfiglichen , insbesondere wenn anschlieflend noch eine 
Verlotung vorgenonnnen wird. 



Schut2ansprtiche 



1. Warmetauscher, insbesondere Olklihler ftir Kraftfahr- 
zeuge, bestehend aus mehreren, von einem ersten WSrmetausch- 
mittel durchstromten Flachrohrabschnitten (2) , die beidseitig 
durch Flachquetschen und/oder durch einen f lachgequetschten 
Stehfalz geschlossen sind und unter Zwischenschaltung von 
lamellenartigen und vom zweiten wannetauschmedium angestrdmten 
Rippen (3) parallel aneinanderliegen, dadurch gekennzeichnet, 
daB die an den Rohrenden vorgesehenen Falzrander (6) eine in 
Langsrichtung des Falzes (11) verlaufende Wellenkontur (ll 1 , 
11 1 f ) aufweisen. 

2. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB jeder Flachrohrabschnitt aus einem beidseitig durch einen 
Falz (11) geschlossenen Flachrohr (2) besteht. 

3. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Wellenkontur sinuef ttrmig verlauft und mit Scheiteln 
(ll 1 0 ll 11 ) versehen ist, die in gleichem Abstand zueinander 
angeprdnet und gleiche Amplitude aufweisen* 

4. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Wellenkontur in Langsrichtung des Falzes (11) ungleiche 
Teilung und/oder Amplitude aufweist. 

5. Warmetauscher nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dad die Teilung im mittleren Bereich des Falzes (11) klelner 
a 1b in den AuBenbereichen 1st. 

6. Warmetauscher nach den Ansprtichen 4 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Amplitude (a) der Wellenkontur im mitt- 
leren Bereich des Falzes (11) Kleiner als in den Auflenbereichen 
ist . 
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7. WSrmetauscher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB jeder Falz (11) die vierfache WandstSrke deB Flachrohres 
(2) aufweist. 

8. Warmetauscher nach Anspruch 1 und 3, dadurch gekenn- 
zeicrmet, daB die Mittellinie (12) des sinus fdrmigen Verlaufes 
etwa in der Langsmittelebene (13) des zugeor&teten Plachrohrer; 
(2) ausgerichtet oder nach einer Seite verlagert ist. 



